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Лекция 7  ПРОЕКТИРОВАНИЕ РЕЗЦОВ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Резец - однолезвийный инструмент для обработки с посту​пательным или вращательным главным движением резания и воз​можностью движения подачи в любом направлении. Резец состоит из рабочей части, с помощью которой осуществляется резание и размеры которой определяют ресурс работы резца, и корпуса, имеющего вид стержня или диска. Корпус несет на себе рабочую часть, а сам крепится в технологическом оборудовании или приспособлении. Кроме этих частей резец может иметь стружколомы, крепежные детали, опорные подкладки и пластины, регулировочные и установочные элементы.
Проектирование резцов производится в следующей последо​вательности.

1.	Выбор инструментальных материалов. 
Материал режущей части резца выбирается в соответствии с общеизвестными рекомендациями исходя из свойств обрабатываемого материала и требований к обработанной поверхности. Корпуса и вспомогательные элементы изготавливают из сталей 45, 50, 40Х, 45Х, У8, У10, подвергая их, при необходимости, улучшению или закалке.

2.	Выбор и обоснование конструктивного исполнения резца.
В данном случае решается вопрос о способе крепления  рабочей части к корпусу:
	цельные;
	сварные;
	паяные;
	клееные;
	с механическим креплением пластин;
	с креплением пластин силами резания.
В последних случаях выбирается способ крепления и его конструктивное оформление.
3.	Проектирование корпуса резца.
Форма поперечного сечения корпуса зависит от назначения резца. 
	прямоугольную форму с отношением высоты к ширине Н/В = 1,6 имеют чистовые и получистовые резцы, с отношением Н/В = 1,25 - черновые резцы;
	квадратная форма - у автоматных и расточных резцов, резцов, оснащаемых многогранными неперетачиваемыми пластинками твердого сплава;
	круглая форма - у расточных и резьбовых резцов;
	трапецеидальная форма - у резцовых вставок для автоматических линий и агрегатных станков. 
Размеры поперечного сечения корпуса зависят от характера нагрузок и назначения резца. Критическое поперечное сечение задается в зоне крепления резца в резцедержателе станка. 
При точении с большими припусками необходимо рассчитать корпус на прочность. Рассматривая резец, как защемленную балку с вылетом l, нагруженную главной силой резания Рz, легко полу​чить для корпусов прямых резцов 
	прямоугольного сечения

BH2 = 

для H = 1.6B имеем B = 
	квадратного сечения

B = 
	круглого сечения

d = 

где σи - допускаемое напряжение на изгиб материала державки.
Проверочный расчет корпуса на жесткость выполняется для ин​струментов с малыми сечениями и большим вылетом (отрезных, рас​точных). Стрела прогиба не должна превышать 0.1 мм при черновой и 0,02 мм при чистовой обработке и находится, как
f = 

где Е = 200...220 ГПа - модуль упругости материала корпуса; I - момент инерции державки, равный 
	для прямоугольного сечения - ВН3/12;
	для квадратного сечения - В4/12;
	для круглого сечения -  0,05d.
При работе отогнутых резцов условная точка приложения силы резания значительно смещена относительно оси симметрии корпуса, и расчет на прочность необходимо вести для случая одно​временного действия сил Рг, Ру и Рх. В этом случае для провероч​ных расчетов можно воспользоваться формулами:
	для прямоугольного сечения

BH = 
	для квадратного сечения

H2 = 

где q = l/H - относительный вылет; 
     [σ]в - допускаемое напряжение на растяжение материала корпуса. 
4. Выбор формы пластин. Форма режущей части резцов с напайными или клееными пластинами зависит от назначения рез​ца, от формы и размеров пластин, которые в подавляющем боль​шинстве случаев стандартизованы. 
Размеры и назначение пластин из быстрорежущих сталей оговорены в ГОСТ 2379-77 , а из твер​дого сплава - в ГОСТ 25393-82. 
Пластины характеризуются длиной l, шириной b и толщиной S. Длина определяет длину режущей кромки и зависит от глубины резания и главного угла в плане:

l = (1.5…2)t/sin φ

Толщина S влияет на прочность пластины и количество переточек по передней по​верхности. Обычно она выбирается в зависимости от высоты девжавки резца:

S = (0.18...0.25)H.

Ширина b определяет количество переточек по задней по​верхности и площадь опоры пластины. На ее увеличение наклады​вают ограничения габариты корпуса и возможное увеличение оста​точных напряжений при пайке или склеивании. Ширина пластины:

b = (1.2...2.8)S.

Следует иметь в виду, что наиболее целесообразное расположение пласти​ны - вдоль задней поверхности или под некоторым острым углом к ней. В этом случае увеличиваются предельно допустимые подачи, количество переточек, снижается вероятность поломки пластины.
Форма неперетачиваемых пластин выбирается в зависимости от формы обрабатываемой поверхности, их длина и тол​щина - из соответствующих стандартов.
Следует помнить, что длина пластины обычно больше или равна удвоенной эффективной длине режущей кромки lЭф = t/sin φ. В соответствии с режущими выбирают также опорные пластины и стружколомы.

5.	Назначение геометрических параметров резца.
Геометрия режущей кромки регламентирована ГОСТом. Значения основных геометрических параметров режущей части резцов приведены в ГОСТах.
Главный угол резца в плане φ выбирается в зависимости от условий обработки и формы обрабатываемой поверхности детали. 
Вспомогательный угол в плане φ1 напайных резцов зависит от условий обработки. У неперетачиваемых пластин φ1 = 180° - φ - ε, где ε - угол при вершине пластины, определяемый ее формой. 
Передний γ и задний углы α определяются свойствами обрабатываемого материала и конструктивным исполнением резца.

6. Назначение формы заточки резца

Форма заточки режущего лезвия резцов с пластинками из быстрорежущей стали
Форма заточки	Область применения
Номер	Передняя поверхность	Эскиз	
I	Плоская с положительным передним углом		Обработка стали, серого чугуна, бронзы и других хрупких материалов
II	Плоская с положительным передним углом		Обработка мягких сталей и чугунов
III	Криволинейная с фаской		Обработка мягких сталей, вязких цветных металлов и легких сплавов
IY	Криволинейная		Обработка прочных сталей и сплавов


Форма заточки резцов, оснащенных пластинками из твердого сплава
Форма заточки	Область применения
Номер	Передняя поверхность	Эскиз	
I	Плоская с положительным передним углом		Обработка серого чугуна, бронзы и др.хрупких материалов
II	Плоская с отрицательной фаской		Обработка ковкого чугуна, стали и стального литья
III	Криволинейная с отрицательной фаской		Обработка мягких сталей
IY	Плоская с отрицательным передним углом		Черновая обработка стали и стального литья при работе с ударами
Y	Криволинейная с отрицательной фаской		Обработка нержавеющих сталей
YI	Криволинейная с отрицательной фаской		Обработка твердых хрупких материалов
YII	Плоская с отрицательным передним углом		Обработка сверхтвердых материалов

7. Назначение технических условий на резец.

Производится с учетом соответствующих стандартов.
Технические условия должны включать следующие требования:
	шероховатость поверхностей режущей части резца;
	шероховатость опорной поверхности державок резцов;
	форма заточки передней поверхности -  в соответствии с нормативами;
	технические требования по ГОСТ 5688-91;
	марки твердого сплав, форма и размеры пластинок, химический состав, физико-механические свойства, твердость сплава должны соответствовать требованиям ГОСТ 18868-73, ГОСТ 18876-73, ГОСТ 18884-73;
	материал державки;
	материал режущей части
	доводку передней и задней поверхностей производить вдоль главной режущей кромки и по радиусу.


